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\ Verfahren zum Frasen eines Integra tbauteils und Bauteil 

Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren zum Frasen von 
Integratbauteilen und nach dem Verfahren hergesteNte Bau- 
teile fur Struktur- und Ausstattungselemente in Fahrzeugen, 
insbesondere in Luftf ahrzeugen, wobei die Versteif ungsrip- 
pen eines Integra tbauteils mit einem Gurt verse hen slnd und 
eine Doppel-T-Profil-Gestaltung aufweisen, wodurch die 
Hone der Versteifungsrippen reduziert werden kann und das 
Bauteil gewichts- und kostenoptimiert herzustellen ist, ohne 
dabei auf festigkettsrelevante Merkmale zu verzichten. 
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Patentanspruche 

1. Verfahrcn zum Frasen eines Integralbauteils mit 
Versteifungsrippen, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Versteifungsrippen mit einem Gurt versehen 
sind. 

2. Verfahren nach Anspruch l t dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Profil der Versteifungsrippen mit 
Gurt entsprechend einem Doppel-T-Profil ausge- 
bildetist 

3. Verfahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Fingerfraser und ein NutfrS- 
ser zum Gestalten des erwOnschten Profils zum 
Einsatz kommen. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Formfraser zum Gestalten 
des erwunschten Profils zum Einsatz kommt 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Doppel-T-Profil in einem Ar- 
beitsgang, mindestens einspindelig, mit mindestens 
einem Formfraser gestaltet wird. 

6. Gefrastes Integralbauteil mit Versteifungsrippen 
fQr Struktur- und Ausstattungselemente in Fahr- 
zeugen, insbesondere in Luftfahrzeugen, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Versteifungsrippen einen 
Gurtaufweisen. 

7. GefrSstes Integralbauteil nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Profil der Verstei- 
gungsrippen mit Gurt entsprechend einem Doppel- 
T-Profil ausgebildet ist 

8. Bauteil nach Anspruch 6 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Knotenpunkte (Versteifungsrip- 
penausl&ufe, -st6Be, -uberlaufe) mit Gewichtser- 
leichterungsbohrungen versehen sind. 

9. Bauteil nach Anspruch 6 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Bauteil mit Doppel-T- Verstei- 
fungsrippen- Profil einseitig eine auBere Haut auf- 
weist (Wannenform). 

10. Bauteil nach Anspruch 6 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die fluBere Haut des Bauteiis Ge- 
wichtserleichterungsbohrungen aufweist 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren und Bautei- 
le nach den Oberbegriffen der Anspruche 1 und 6. 

Die gefrSsten Integralbauteile und Verfahren fflr 
Struktur- und Ausstattungselemente z. B. in Fahrzeu- 
gen, Flugzeugen sollen in der Regel derart beschaffen 
und ausgebildet sein, daB die auftretenden Krafte durch 
besondere Ausgestaltung der Bauteile auf die angren- 
zenden Bauteile, Systeme Qbertragen werden, ohne 
selbst zerstSrt zu werden, dabei leicht (gewichtsopti- 
miert) und gUnstig in der Herstellung (kostenoptimiert) 
sind. 

Bekannte gefraste Integralbauteile (Einfach-T- Profil) 
dieser Art sind mit geraden Versteifungsrippen ausge- 
bildet oder mit weiteren zusatzlichen Profilen, die ange- 
klebt -genietet, -geschraubt oder angesch weiBt werden 
und der zusatzlichen Versteifung des Bauteiis dienen 
sollen, versehen. 

Ein gemeinsamer Nachteil dieser Ausgestaltung be- 
steht darin, daB sie sich kostenaufwendig in der Herstel- 
lung und gewichtserhohend auf das Bauteil auswirken 
sowie eine hohe Bauweise (Hone der Versteifungsrip- 
pen) erforderlich machen. 

DemgemaB liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun- 
de, ein gefrastes Integralbauteil und Verfahren zur Her- 



stellung des Bauteiis derart auszubilden, daB die zusatz- 
lichen MaBnahmen zur Versteifung des Bauteiis entfal- 
len, die HShe der Versteifungsrippen und das Gewicht 
des Bauteiis reduziert werden konnen und das gefraste 
5 Integralbauteil kostengflnstig herzustellen ist 

Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgemfiBen ge- 
frasten Integralbauteil und Verfahren durch die kenn- 
zeichnenden Merkmale der Ansprflche 1 und 6 getost 
Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Unteranspril- 
to chen angegeben. 

Der Hauptvorteil der erfindungsgemaBen gefrasten 
Integralbauteile und Verfahren zur Herstellung der 
Bauteile besteht darin, daB durch die Doppel-T-Profil- 
Gestaltung der Versteifungsrippen das Flachentrag- 
15 heitsmoment derart erhdht wird, daB die H6he der Ver- 
rippung geringer konstruiert werden kann, ohne die 
Knicksicherheit bei Biege- oder Schubbelastungen ver- 
mindern und dabei zusatzlich die Torsionsfestigkeit und 
die dynamische Dauerfestigkeit zu erhahen. 
20 Die Erfindung ist anhand der Zeichnung dargestel- 
lung und in der Beispielsbeschreibung naher erlautert 
Eszeigt 

Fig. 1 einen Ausschnitt einer Integralfrasplatte, 
Fig. 2 einen Ausschnitt einer Integralfrasplatte mit 
25 Fraser, 

Fig. 3 eine Integralfrasplatte mit Doppel-T-Profil, 

Fig. 4 einen Ausschnitt aus einer Integralfrasplatte 
mit Formfraser, 

Fig. 5 eine Formfraser-Gestalt, 
30 Fig. 6 eine ausschnittsm&Bige Draufsicht auf eine In- 
tegralfrasplatte, 

Fig. 7 eine Draufsicht auf ein Integralfrasbauteil mit 
Erleichteru ngsbohr ungen, 

Fig. 8 einen Schnitt I/I nach Fig. 7, 
35 Fig- 9 einen Schnitt 11/11 nach Fig. 7, 

Fig. 10 eine gefraste Integral-Kopf-Riickenlehne ei- 
nes Sitzes, 

Fig. 1 1 Schnitt B MB 1 nach Fig. 10, 

Fig. 12 eine gefraste Integral- Si tzfiache eines Sitzes, 
40 Fig. 1 3 die Ansicht A der Sitzflfiche nach Fig. 1 Z 

Fig. 1 zeigt eine Integralfrasplatte i mit Versteifungs- 
rippen 2, 3 der herkdmm lichen Bauart 

Fig. 2, 3, 4 und 5 zeigen beispielhaft die erfindungsge- 
maBen Verfahren, wobei Fig. 2 einen Frasrohling 5 (In- 
45 tegralfrSsteil) mit einem Fraser 4 und Fig. 3 einen Aus- 
schnitt einer Integralfrasplatte mit Fraser 6, Fraser- 
schaft 7, den Versteifungsrippen 9, den Gurten 10 und 
der Integralfrashaut 8 (Boden) zeigen. Der Fraser 6 aus 
Fig. 3 wird fQr den Hinterschnitt am Querschnittsprofil 
so der Frasplatte verwendet, wobei zuvor der Fraser 4 die 
vorbereitende Frasarbeit ausgeffihrt hat FQr den Hin- 
terschnitt ist auch ein Formfraser 12, 13 oder 14 ver- 
wendbar, welcher fflr eine wirtschaftliche Fertigung von 
Bedeutung ist 

53 Fig. 6 zeigt einen Ausschnitt aus einer Integralfras- 
platte mit verschiedenen Ausgestaltungsformen. Die 
Versteifungsrippen 9, 20 sind derart angeordnet daB 
sich Knotenpunkte bilden, die sich entweder durch Er- 
leichterungsbohrungen 17, durch Gewindeeinsatzboh- 

60 rungen 18 oder Wulstungen 19 optimal gestalten lassen. 
Die Obergurte 10 dienen der weiteren Versteifung der 
Rippen 9, 20. Der Boden bzw. die Haut 8 des Bauteiis 
kann auch derart gestaltet werden, daB sich Erleichte- 
ru ngsausspa run gen 16 bilden, wodurch die Untergurte 

b5 15 entstehen kdnnen. Ebenso ist eine einseitige Rippen- 
versteifung mit einem Gurt 21 denkbar. 

In der Fig. 7 ist ein Bauteil entsprechend dem vorbe- 
schriebenen Muster nach Fig. 6 dargestellt Dabei ist 
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das Schnittprofi! aus den Figi 8 und 9 ersichtlich. 

Fig. 10 zeigt beispielhaft eine AusgestaUung eines In- 
tegra I bauleils, in diesem Fall eine Integral- Kopf-RQ k- 
kenlehne, wobei der untere Bereich 27 durch das RQck- 
cntcil und der obere Bereich 28 durch das Koprteil ge- 5 
bildet wird. In dieser Kopf-ROckenlehne sind die Gurt- 
fuhrungselemente 22 fiir Aufrollautomatik-Schultergur- 
tc und die Gurtumlenkung 23 far fest installierte Schul- 
tergurte im Bauteil integriert Die Enden der festen 
Schultergurte werden urn den Bugel 29 geschlungen und io 
dort befestigL Die Gewin dee inssatz bohrungen 18 sind 
fOr die Befestigung von Aufrollautomaten vorgesehen. 
Mit Hilfe der Bohrungen 24 wird die Kopf-RQckenlehne 
an der Sitzstruktur (Holme) mit Schrauben befestigt . 
Die Gewind ebon rung 25 und die Durchgangsbohrung 15 
26 dienen der Befestigung der Gurtschale. FUr weitere 
Befestigungen von Tragern sind die Gewindebohrun- 
gen 18 bestimmt Die Aussparungen 16 dienen ebenso 
wie die Bohrungen 17 vorzugsweise der Gewichtser- 
leichterung. Auf der fntegralfrashaut 8 bzw. den Unter- 20 
gurten 15 konnen die Polsterelemente eines Sitzes befe- 
stigt werden. Die Obergurte 10 sowie 21 bilden auf den 
Versteifungsrippen 9 den hinteren AbschluO der Inte- 
gralfrasplatte. 

Fig. 11 zeigt einen Schnitt fll/1 nach Fig. 10 in dem 25 
der Obergurt 10 sowie die Integralfrashaut 8 dargestellt 
sind. 

Fig. 1 2 zeigt eine gefrastc Integralsitzfl^che eines Sit- 
zes. Auch hierbei sind die Versteifungsrippen 9 mit 
Gurten 10, 21 versehen. Die Integralfashaut 8 sowie die 30 
Eckknotenpunkte sind mit Gewichtserleichterungsboh- 
rungen 17 ausgestattet Die Sitzflache wird durch die 
tragenden Seiten 30, 31, 32 und 35 begrenzt und ist mit 
Achsbohrungen 34 versehen, wobei die Haut 33 die Ab- 
deckung der Achsfeder bewirkt. Die Gewindebohrun-- 35 
gen 36 sowie die Stiftbohrungen 37 auf dem Tragarm38 
sind z weeks Befestigung eines Verriegelungsschlosses 
angebracht 

Fig. 13 zeigt eine Ansicht A nach Fig. 12. 

Die bevorzugten Werkstoffe far die Integralfrasbau- 40 
teile sind Aluminium werkstoffe. Bei Verwendung von 
Titanlegierungen sind erhebliche Reduzierungen der 
Bauhdhe und damit der Bauteilgewichte denkbar. 

Eine vorteilhafte Gestaltung der Bauteile bestehtdar- 
in, daB die beschriebene Integralfrashaut 8 auch gleich- 45 
zeitig eine auBere Verkleidung bilden kann, insbesonde- 
re bei Ausstattungselcmenten eines Fahrzeugs. 
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